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мирования. В основе FeatureCAM лежит автоматическое распознава-
ние элементов в твердотельной модели и автоматическая обработка 
этих элементов на базе заложенных в систему технологических зна-
ний. FeatureCAM поддерживает обработку на современных высоко-
скоростных многокоординатных токарно-фрезерных обрабатывающих 
центрах, многозадачных станках с ЧПУ с фрезерным шпинделем и 
осью Y, токарных станках с одной и более револьверными головками, 
для которых доступны функции синхронизации обработки, а также 
четырехосевых проволочных электроэрозионных станках. 
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Зубофрезерование червячними модульными фрезами остается 
наиболее распространенным методом обработки зубчатых колес. Чер-
вячные фрезы являются сложным и дорогим инструментом, в связи с 
чем остается актуальной задача совершенствования их конструкций с 
целью повышения стойкости и работоспособности, а также упрощение 
и удешевление технологии их изготовления. 
Одним из наиболее перспективных направлений развития совре-
менного производства есть внедрение перспективных технологий об-
работки материалов высококонцентрированными источниками нагрева 
(ВКДН) - лазерным лучом, плазменной струей. 
Стойкость режущей части инструмента характеризуется его спо-
собностью оказывать сопротивление микроскопическим разрушением 
на поверхностях контакта со стружкой и заготовкой. 
Износ режущего клина происходит одновременно с хрупкими 
микроразрушениями, вызванными образованием и развитием микро-
трещин. Изнашивание и растрескивание могут взаимно убыстрять друг 
друга. Процесс изнашивания не является равномерным, в результате 
разной нагрузки на режущую кромку, через неравномерность толщины 
срезанного слоя. 
Для определения толщины срезаемого слоя на прямолинейных 
участках резательных кромок предлагается следующий графоаналити-
ческий способ. Наиболее нагруженные режущие кромки целесообраз-
но обрабатывать плазменной струей, для повышения эксплуатацион-
ных характеристик инструментального материала и, вследствие этого, 
стойкости. 
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В структуре образцов  из стали Р6М5 после многократной плаз-
менной обработки зафиксированы мартенсит, остаточный аустенит и 
большое количество мелкодисперсных равномерно распределенных 
карбидов. Твердость образцов после плазменной обработки составляла 
HV 900-1050. Затем проводилось упрочнение червячных модульных 
фрез (материал сталь Р6М5) плазмотроном косвенного действия.  
Стойкостные испытания проводились с целью установления зави-
симости максимального износа зубов червячной фрезы от объема сре-
заемой стружки, а также для сравнения по стойкости инструментов 
после плазменной модификации со стандартными. 
Исследование изнашивания фрез после плазменной модификация 
показало 20 - 30 % увеличение периоду стойкости в сравнении со 
стандартными объемно закаленными фрезами. 
Оптимизация режимов плазменной обработки червячных модуль-
ных фрез длится. 
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В процесі експлуатації ґрунтообробного інструменту його робо-
чі поверхні піддаються інтенсивному абразивному зношуванню, і як 
наслідок затупленню. Внаслідок затуплення ріжучих елементів збіль-
шуються тягові опори, що негативно позначається на енергоємності 
процесу, витратах на паливно-змащувальні матеріали, а також виникає 
необхідність в регулярному заточуванні або заміні зношених частин. 
Сукупність оговорених факторів обумовлює зниження економічної 
ефективності використання ґрунтообробного інструменту і підвищен-
ня собівартості продукції посівних, що вкрай негативно позначається 
на аграрному секторі в сучасних умовах ринкових відносин. 
Одним із рішень даної проблеми є можливість здійснення явища 
самозаточування ріжучого клина інструмента, що полягає в такому 
виборчому зношуванні неоднорідного по перетину леза, при якому 
зберігається необхідна форма і ріжучі властивості. Більш твердий змі-
цнений шар зношується менш інтенсивно і, отже, виступає вперед, 
утворюючи ріжучу крайку леза (рис.3, б). 
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